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СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ПРОЦЕССА ОСАДКИ ВЫСОКИХ 
ЗАГОТОВОК С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ САМОУСТАНАВЛИВАЮЩЕГОСЯ
ИНСТРУМЕНТА
В настоящее время в условиях быстрого развития авиакосмической 
отрасли, конкуренции между авиастроительными компаниями возникла 
необходимость в создании новых лайнеров, грузоподъемностью и дальностью 
перелета превосходящих существующие в несколько раз.
В этой связи важное значение имеет совершенствование технологии 
кузнечно-штамповочного производства, прежде всего в направлении 
повышения качества по структуре и механическим свойствам наиболее 
ответственных штампованных поковок.
Известно, что при осадке высоких цилиндрических заготовок (при ковке 
слитков и в предварительных переходах штамповки) весьма неблагоприятна 
схема напряженного состояния деформируемого материала на боковой 
поверхности заготовки.
Улучшение схемы напряженного состояния может быть достигнуто 
путем создания сопротивления (подпора) течению металла в радиальном 
направлении. Известные способы создания такого подпора путем 
бандажирования заготовки или осуществление деформации в среде жидкости 
высокого давления неприменимы на практике.
Нами предложен способ осадки высоких цилиндрических заготовок с 
подпором течению металла в радиальном направлении с помощью 
использования самоустанавливающегося инструмента в нестационарном 
процессе деформации.
На рисунке представлена конструктивная схема приспособления для 
осадки с подпором. Оно состоит из пуансонов 1, подвижных обойм 2 и нижней 
плиты 4. Внутри обойм располагается деформируемая заготовка.
Перед началом процесса осадки подпружиненные обоймы 2 
устанавливаются в сомкнутом между собой положении, образуя замкнутую 
коническую полость. При осадке заготовки за счет движения верхнего пуансона 
в направлении стрелки происходит заполнение конической полости 
деформируемым металлом.
При некоторой (неполной) степени заполнения этой полости начинается 
ее раскрытие, и дальнейшая осадка заготовки происходит при движении обойм 
(«сползании» с деформируемого материала) в противоположные направления 
до упора в бурты пуансонов 1. После этого упора осадка заготовки может быть 
продолжена с сохранением подпора радиальному течению деформируемого 
материала.
Описанный механизм работы устройства для осадки с подпором основан 
на установленной нами нелинейной зависимости напряжений контактного 
трения при обработке металлов давлением от нормальных давлений.
Этой зависимостью объясняется состояние самоторможения обойм 
деформируемым материалом в стадии деформации при сомкнутых обоймах и 
сохранение подпора течению металла в процессе раскрытия этой полости (при 
«скольжении» обойм с заготовки).
Предложенное устройство является оригинальным и может быть 
использовано в производстве.
